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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren und eine Vorrlchtung zur Kennzeichnung von Presslingen, 
Tabtetten mlt ein- Oder mehrfarbigen Symbolen, Buchstaben, Zlffern Oder Bruchkerben durch Aufbringen 
der gewuenschten Markierungen mit einem gepulsten Laserstrahl, wobai der Laser direkt in einer 

6 Tablettenpresse angeordnat ist 

Die Kennzeichnung fester Arzneiformen 1st eine Notwendigkeit urn derVerwechslungsgefahr bei der 
Herstellung und dem Vertrieb vorzubeugen und eine schnelle Identffikation z.B. die Vergfftungen zu 
ermoeglichen. So existieren z.B. in vieten Laendem der Welt diverse Empfehiungen bzw. gesetzliche 
Forderungen (GMP u.a.). Den Herstellem von fasten Arzneimitteln obliegt die Pflicht, diese so herzustellen, 

10 dass die Verwechslungsgefahr schon beim Hersteliungsprozess minimal 1st Durch Verwendung obiger 
Kennzeichnungen koennte die Sicherheit auf diesem Gebiet welter erhoeht warden. Ein- oder mehrfarbige 
Kennzeichnung von Presslingen und Tabtetten ist nach mehreren Verfahren moeglich. Ein bekanntes 
Verfahren der Tablettenkennzeichnung 1st das Einfaerben der Pressmischung und/oder Praegung mit 
spezieii dafuer hergestetlten Praegewerkzeugen. Die Nachteile dieser Herstellung slnd ein hoeherer 

75 Entwicklungsaufwand und kompliziertere Formulierungen wegen der Farbstoffverteilung und/oder 
Praegung. Zusaetzliche Probleme bringen gesetzliche Begrenzungen htnsichtllch der Verwendung von 
Farbstoffen, die international nicht immer einheltiich slnd, und die durch Verwendung von 
Praegewerkzeugen bedingte nicht immer gewuenschte Maschinenleistung. Ausserdem sind die 
Praegewerkzeuge je nach Praegung deutiich teurer als Presswerkzeuge ohne Praegung. Ausserdem 

20 erfordern die mit einem Praegestempe! verpressten Formulierungen eine intensive re, d.h. auch 
kostspiellge Entwicklung, Einsatz spezieller Htrfssubstanzen, wail Tablettenformulierongen, die mit 
normalen, gewoelben, oder planen Stempeln probtemos zu verpressen slnd, beim Einsatz von 
Praegestempeln, je nach Beschaffenheit der Praegung, erhebliche Schwierigkelten bereiten koennen. Im 
Einsatz sind auch mehrere Druckbeschriftungsverfahren und as ist z.B. im US— PS 4,548,825 eine 

26 Tintenmarkierung, sog. Inkjet printing system, beschrieben. In alien dieaen Verfahren warden die 
Tabletten erst nach der Herstellung In einem dazu entwickerten Geraet bedruckt, was eine wesentliche 
Verteuerung das Prae pa rates bedeutet Ausserdem duerfte die o.g. Verwechslungsgefahr bei der 
HerstBlIung bzw. Zwischenlagerung Immer vorhanden aeln. Ein gaengiges Verfahren Ist auch das 
Rlmcoaten der Tabletten mit farblich unterschledlichen Rlmueberzuegen mit dem Vorteil, dass alio 

30 Praegungen, Bruchrillen usw. sichtbar bleiben. Die Tabletten fuer das Rlmcoaten muessen eine gewiase 
minimale Woelbung aufweisen, die fuer die Rollbewegung in Coatinggeraeten wichtig Ist Der Nachteil 1st, 
dass sich die Tabletten mit Woelbung bzw. zusaetdicher Praegung schwieriger verpressen lassen. Im 
allgemeinen erfordern die Rlmtabletten einen wesentlich hoeheren Rohetoff- und Entwicklungsaufwand 
als die Tablettenkennzeichnung durch Einfaerben der Pressmischung. 

36 Auch das Dragieren von Tabletten ist moeglich, wobei sich aber auch hier nur bikonvexe Presssli nge 
gut dragieren lassen und die Praegungen, Bruchrillen auf dam Pressling oder Drageekern mit der 
Drageehueile ueberdeckt werden und somit nicht sichtbar bleiben. Nachteilig 1st die lange Hersteilungszeit 
und die damit verbundene Unwirtschaftlichkeit der Herstellung von Dragees. 

Die Beschriftung von Tabletten mit Lasern Ist grundsaetzfich bekannt (US— Ar-3,657,510) und 

40 Defensive Publication T 903,014). Beiden Verfahren mangelt es jedoch an einer Einrlchtung zur exakten 
Ausrichtung der zu beschrrftenden Tabletten. 

Selbst bei der Annahme, dass solche Geraete schon existieren, urn bei der Tablettenkennzeichnung 
eingesetzt zu werden, verbteibt dabei die Zwischenlagerung der zu beschrrftenden Tabletten nach der 
Verpressung und damit das Rlsiko der Verwechaiung gleichaussehender Tabletten vor oder bei dem 

46 Kennzeichnungsvorgang. 

Aufgabe der Erfindung Ist est, die Kennzeichnung von Presslingen und Tabletten sicherer zu gestaiten 
und Verwechslungen und falsche Kennzeichnungen auszuschliessen. 

Diese Aufgabe wird dadurch geioest, dass die Laserstrahlen erzsugende Einrichtung, auch elnfach 
Laser genannt, an einer Tablettenpresse angeordnet ist und mit dieser eine Einheft bildet Die 

co erfindungsgemaesse Loesung Ist ein Verfahren zum Aufbringen von Markierungen und/oder Bruchkerben 
an Presslingen oder Tabletten durch Behandeln der Oberflaeche mit einem Laserstrahl, das dadurch 
gekennzeichnet 1st, dass die Behandiung unmittelbar vor oder nach oder waehrend des Ausstossens der 
Pres8linges oder der Tablette aus der Matritze einer Tablettenpresse erfolgt Vorzugsweise wird dabei der 
Laserstrahl auf die Oberseite des Presstings oder der Tablette umgelenkL Bei einer anderen 

65 Ausfuehrungsfonn wird der Laserstrahl auf die Saitenflaeche des Presslingss oder der Tablette umgelenkt 
und die die Behandiung zu dem Zeitpunkt ausgefuehrt, zu dem der Pressling durch den Unterstempel aus 
der Matrhze bis ueber deren Oberkarrte ausgestossen ist Urn unterschiedliche Markierungen aufbringen zu 
koennen, erzeugt man die Form der Markterung durch eine im Laserstrahl angeordnete Schablone mlt 
OEffnungen in form der gewuenschten Marklerung. 

co Die Erfindung schliesst auch eine Vorrlchtung zum Anbringen von Markierungen und/oder 
Bruchkerben an Presslingen oder Tabletten mittels Laserstrahlen mit einer Einrichtung zum Erzeugen eines 
Laserstrahls ein, mit einer Einrichtung zum Erzeugen eines Laserstrahts, die an einer Tablettenpresse 
angeordnet und mit ihr funktionell durch Elnrichtungen zu Synchronisieren verbunden ist und einer 
Umlenkeinrichtung, die an der Matrltzenplatte der Tablettenpresse angeordnet ist, urn den Laserstrahl auf 

55 die Oberflaeche des Pressllngs oder der der Tablette umzulenken. 
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Vorzugsweise 1st die Elnrichtung »m Erzeugen des Laserstrahte ein ^^^"1 

dar senkrechten Achse des Matritze horizontal verachoben 1st Bel Exwnterpreeeen anetelle von 
CmSSSS SS bevorzugt, Elnrlchtungen zum Hln- und Herbewegen , der ^SSISTSSi 
einer Stelluna seltllch neben dem Oberatempel in elne Stellung oberhelb der Metritze mdwNt 

debet, dees die Zeltsynchronlsatlon des verwendeten Lasers mlt der Tablettenpresse und I die durch die 
Teblettenpresse vorgegebene Teblettenlaulbahn eln spezlelles Auarichtungageraet arsetwn tonn. 

Dto Synchronisation der ArbeKstakte der Teblettenpresse mlt dem Laser 1st derart. daas die 
BehanSlun^der Oberflseche des Presslings mit dem Laseretrehl nach Abschluss g^SS&S laser 
Zurueckziehen des Oberstempels aus der Metritze erfolgt Je nach Urn tenkung des ^^l"™^ 
fuf die Obersehe des Presslings auf. waehrend dieser slch nod, in der Matxtae ^^SSSSSSSSSS 
Ausstossens bus der Matritze, solange der Presslings nur vertical, nicht jedoch horizontal bev^werde. 

Synchronisation kann aber auch so ausgeblldet werden, daas ein entepr^end u mgd anktarund 
eusgertchteter Laserstrahl auf die aeltliche Oberflache des Presslings unmlttelbar nach dem vertlkalen 

Ausstoss aus der Matritze auftrifft. . . D _,, e i|_ nt . 

Ausser den verachiedenen Zelchen, Buchstaben uaw.. die auf der Oberflaeche 
angebracht warden, koennen auch Meriderungen aeltlich euf den Reendern eufgebracht warden. 

Auaseidem lessen slch Teil- oder Bruchkerben auf Tabletten herstellen. ■ oooro .„. , 

Warden Presslings oder Tabletten mit unterachledllrtw Fartech ilchten 
Kennzelchnung behandalt. koennen die unteischledllchen Farbschlchten je nach gewuenschter Faib- oder 

Bildkomposition der Martderung schichtwelse eusgebrannt warden. 

Die Anwendung des Systems kann damrt die hefkoemmliche MarWerung der PreaaHnge durch 
PraegWrtougeereetzen.we^ 
so 2 glSXem Presswerkzeug durch Veraenderungder Zelchen bzw. ""h*^ 

Praeperate mit einem Unterscheidungsmerkmel heretellen lassen. aber «f* h*?"" J" 
EntwicWungaarbelten fuer Formullerungen, da die fuer Praegeatempel notwondigen aufwendigen 

^"SS SndKaWlchar Gas- oder Featstoff-Laaer an der Tablettenpn«e •ngeordnet warden^ 
beao*Sbe^ 

S verachiedenen Methoden (Laser Marking System) elngesetzt Einmd tom^trahldw 
Lasers durch elne Schablone gefuerht werden, deren OEffnungen den zu reproduzie^den Ze^nen 
entS^en/Zum andaren wlrd der Laaerstrahl auf dem zu kennzeichnenden Pressling c^er d^ TaWette 
fokuesiert und reproduzlert die gewuenachten Zelchen mit Hilfe eines ""H" 1 ****^ .ESSEX 
St sorgfaertig fokusslerte und mlt Hllfe von z.B. Glaafaaem oder Spiegeln auf die Tab'a^nobertaedw 
qahj^rte Laseratrahl bildet dann die gewuenschten Zelchen durch Schmelzen. Blei<^en. Vej^mpfen 
Cd7e™etc.derTabletttob.^^ 

der Bewegung der TaUattenmaschlnenteile durch z.B. teleskopische oder ^w«^wegung 
^chromsiart werden. Der Laaeretrehl let Irtenshaetamodullert, so dassdiefoloisslerte Laserertargie das 
zTverwendende Wort oder Symbol auf der Tablette schreibt oder druckt Debel let hervorwhebetv das* 
5iese Technlk nicht euf Tebletten beschraenkt 1st, sondem bei Presellngen aus unta^ladUchs*an 
Eriallen oder Zuaammensetzungen Verwendung , finden */d£1CK 
aus verachiedenen Kunststoffen, Matallen und anderen presirfaeh gen Ma te rialien aua den Bereichen 
Chemie, Lebenamrttel, Elektronlk u.a.,z.B. Bedienung^oepfejc^iys^ren, ^^Jf^Jraea enden 
Ein welter Vorteil dee erfindungsgemaessen Systems ist d a Tatlache, daea dto zu P«oman 
Symbole Buchstaben oder Zffiern durch Veraenderung des Laser-Computerprogramma oder der 

Schrlftmaske leicht eusgewechseK werden koennen. f MV ,i„ n PmHnktion da die 

Zuaetzliche Vortelle batreffen elne oetonomlsche und telstungsfaehige Production, mm 
LaaeSeSritono mrt polterten und unpollerten Tebletten durchgefuahrt warden kann. well 
oCSSESSb a^ TaWettTJm HinWIck auf die Heretellung eines Uaren Schriftbild^^n Problem 
dareteULDaa System ist dsherfuer hoehere Produktionsgeschwindigkeiten In einem ^mn Verfahren 
geelgnet^nd kann darueber hlnaus fuar die Kennzelchnung von unebenen, gewoelbten und enders 

geformten Oberflaechen verwendet werden. noeh naehe r 

Die Anordnung des erfindungsgemaessen Systems wird nun enhand der Zeichnungen noch naener 

60 er,a ^ u ' r t , Mint schematisch das erfindungsgemaesse System, bei dem eln Laser 16 en einer 
W&pm!K funktionell uebe?ein «vnchronlslerendes Glied 18 mft Ihr Q «£mden at 
D?eTble^presse welet einen in einer Obers^m 

elnen in einer Unteretempelfuehrung 7 B^ehrten bewagHdwn I ^teiattmpel 6 ui^djgJcNm 
6S angaordnet den Metrtaentisch 5 mlt einer Matritze 10 euf. Innerhalb der Matritze Ist scnematiscn ein 
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Preying 4 wiedergegeben, auf den der vom Laser 16 erzeugte Laserstrahl 3 gelenkt wird, urn eine 
bwvStell" 9 Unmltte,bar vor od8r waehrend Auswerfens des Presslings 4 aus der Matrltze 10 zu 

Rguren 2 und 3 zeigen die Anordnung einer m!t Marklerung sschablonen versehenen Laseroptlk 1 5 im 
s Laserstrahl 3, der mit der Einrichtung 17 zum Umlenken des Strahles mittels elnes Spiegels 8 diesen auf 
den Presslings 4 richtet urn die Markierung 9 unmfttelbar in dem Moment vorzunehmen, in dem der 
PrewJing 4 durch den in der Stempeffuehrung 7 bewegllchen angeordneten Unterstempel aus der Matrixe 
10 einer Rundlaeuferpresse uebiicher Bauweise ausgestossen wlrd. Die Tablettenpresse weist eine VIelzahl 
von auf einer Kreisbahn der Matritzenscheibe 5 angeordneten Matritzen 10 auf, in die die Unterstempel 6 
10 und der von der Oberetempelfuehrung 2 gefuehrte Oberstempei 1 elngreifen, urn den Pressiing 4 
auszubflden. Zum Schutz verlaeuft der Laserstrahl 3 innerhalb von Schutzrohren 14. Der Laserstrahl 3 wird 
von einem an der Tablettenpressen angeordneten, in den Abblldungen nlcht gezeigten Laser 16 erzeugt 
In Rgur 2 1st die Umlenkeinrichtung 17 neben der Matritzenscheibe engeordnet urn den von unten aus 
dem unterhalb, wie abgebildet, oder von oben aus dem oberhalb (nlcht gezeigt) der Matritzenscheibe 5 
is angeordneten User 16 auf die seitliche Kante des Presslings 4 zu lenken, so dass eine Marklerung 9 auf 
dem Rand des Presslings 4 entsteht 

In Rgur 3 sind der Laser seWich oberhalb der Matritzenscheibe 6 und die Umlenkeinrichtung 17 mft 
dem Spiegel 8 direkt neben dem Oberstempei 1 angeordnet so dass der Laserstrahl 3 auf die Oberseite des 
PressHngs 4 im Moment des Ausstosses aus der Matritze oder gegebenenfalls auch unmittelbar vorher 
20 auftrifft und dort eine Markierung 9 erzeugt 

Urn unterschiedliche Mariderungen aufeubringen 1st die Laseroptik 15 bo ausgebildet dass 
MarUerungsschablonen mit OEffnungen In Form der gewuenschten Markierung oder Kennzeichnung in 
dem Laserstrahl 3 angeordnet warden koennen. Bei Produktwechsel ist nur ein Wechsel der 
Markierungschablone erfbrderilch. 
25 Rguren 4 und 5 zeigen die erftndungsgemaesse Ausbildung der Vorrichtung zum Markleren von 
Tabletten oder Presslingen mft einer Rundlaeufertablettenpresse und neben dem Maschinenkorpus 11 
angeordneten Laser 16, dessen Laseroptik 16 so angeordnet 1st dass der Laserstrahl 3 im Schutzrohr 14 
parallel zu Oberflaeche der Matritzenscheibe 6 Im Abstand zur Oberflaeche veriauft Die am Ende des 
^utzrohres 14 angeordnete Umlenkeinrichtung 17 mit Spiegel 8 ist auf dem Rundlaufweg der Matritzen 
30 10 oberhalb einer Haltaposltion der Matritze 10 nach dem Pressvorgang, Jedoch vor dem Presslingausstoss 

13 angeordnet Dies hat den Vorteil, dass eine Kennzeichnung auf der gesamten Oberflaeche des 
Presslings 4 erfoigen kann und die Umlenkeinrichtung 17 und Presswerfczeuge durch Anordnung an 
unterschiedlichen Steilen am Rundweg dor Matritze 10 innerhalb der Matritzenscheibe 5 slch raeumlich 
nlcht behindem und das nachtraegliche Ausruesten vorhandener Pressen 16 mit Laseroptik 15 und 

35 Umlenkeinrichtung 17 erleichtern, die Presswerkzeuge sind der in der Fuehrung 2 bewegliche Oberstempei 
und der in der Fuehrung 7 bewegliche Unterstempel zum Eingriff in Matritzen 10. 

Die erfindungsgemaesse konstruktive Gestaltung ist aber auch mit sogenannten Exzenterpressen 
moeglich. Die Anordnung von Laser 16, Laseroptik 15 und gegebenenfalls Umlenkeinrichtung 17 ist 
schematisch in den Rguren 6 bis 10 wiedergegeben. Eine bekannte Konstruktfon einer Exzenterpresse 

40 weist innerhalb des Maschin korpus 11 eine im Matritzentisch 6 angeordnete Matritze 10 auf, in die 
Oberstempei 1 und Unterstempel 6 beim Pressvorgang unter Ausbildung elnes Presslings 4 eingreifen. 
Stempel 1 und 6 sind in Fuehrungen 2 und 7 hin-und her-beweglich angeordnet Die Fuellung der Matritze 
10 mit Material erfblgt ueber eine auf der Oberseite des Matritzentisches 5 verachiebbare Fuelleinrichtung 
19, die gleichzeitig den vom Unterstempel 6 aus der Matritze 10 ausgestossenen Pressiing 4 nach der Serte 

45 air schraeg am Rande des Matritzentisches 5 angeordneten Ausstosseinrichtung 13 befoerdert Nach der 
Rueckbewegung der Fuelleinrichtung ist die Presse filer den naechsten Pressvorgang vorgebereitet Bei 
Exzenterpressen ist es besonders vortellhaft, optische Glasfasem mit entsprechender Optik als Schutzrohre 

14 zur Fuehrung des Laserstrahles 3 zu verwenden, wie dies In Rgur 6 gezeigt Ist Die Beweglfchkelt der 
Glasfasem ermoeglicht eine Anordnung des Endes der Glasfaseroptik in unmfttelbarer Nachbarschaft des 

so Oberstempei 1 derart, dass der Laserstrahl auf die Oberseite des Presslings 4 zum Erzeugen einer 
Markierung 9 auftrifft Aitemativ kann, wie in Rgur 8 gezeigt neben dem Oberstempei auch eine 
Umlenkeinrichtung 17 mit Spiegel 8 angeordnet sein, urn den Laserstrahl 3 auf die Oberseite des Presslings 
9 zu richten, wenn dieser von Unterstempel 6 aus der Matritze 10 ausgestossen wird. Die 
Umlenkeinrichtung 17 mit Spiegel 8 kann aber auch, wie in Rgur 7 gezeigt seftilch am Matritzentisch 5 

55 etwas oberhalb der Oberseite angeordnet sein, urn ein Auftreffen des Laserstrahls 3 auf den seitlichen 
Rand des Presslings 4 und Markierung 9 an dessen Rand zu bewirken. Grundsaetzlich ist es auch moeglich, 
mit einer hin- und her-beweglichen Ausbildung der Umlenkeinrichtung 17 dlese taktweise in eine Stellung 
unterhalb des Oberstempels 1 ueber den Pressiing 4 zu bewegen, so dass der Laserstrahl 3 senkrecht von 
oben auf den Pressiing 4 auftrifft wie es In den Rguren 9 und 10 gezeigt ist Bel entsprechender 

60 Synchronisation der Bewegungen von Oberstempei 1, Unterstempel 6 und Umlenkeinrichtung 17 kann die 
Markierung mittels Laserstrahl auf den Pressiing 4 noch innerhalb der Matritze 10, aber auch waehrend des 
Ausstossvorgangs erfoigen, solange der Pressiing slch noch unterhalb der in Markierungsstallung 
bewegten Umlenkeinrichtung 17 bzw. im Berelch des Laserstrahles 3 beflndet Die Beweglichkeit der 
Umlenkeinrichtung 17 kann beispielsweise durch teleskopartig Ineinander vorschiebbare Schutzrohre 14 

66 erreicht werden, die durch eine entsprechende, in den Rguren nicht gezergte Einrichtung synchron mit den 
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Arbeitstakten der Prosse bewegt werden. 

Rgur 9 zeigt eine solche konstruktive Gestaltung einer Exzenterpresse in Aufsicht und Hgur 10 im 

Figur 11 1st eine Fotographie einer erfindungsgemaess auf der Oberseite mft zwei Ziffern 
5 gekennzeichnet Tablette, die zeigt, dass durch den Laseretrahl in der Oberftaeche Vertiefungen erzeugt 
werden, die sichtbare und lesbare Markiemngen darstellen. 

BeispielHermellungvonPlacebokemenfuerMarldewngenmitCOa-Laser 

Im PrlnzJp kommen mehrere Stellen in der Tebiettenmaschine in Frage, die fuer Tablettenmarkierung 
w mit Laser geeignet sind. In dlesem Falle wurde die Stelle ausgewaehlt, wo sich die Tablette noch in d er 
Matritze des Drehtellers beflndet; direkl vor dem Tablettenausstoss aus der Matritze. Die Synchronisation 
der Laserimpulse wurde durch elektroniache Verblndung zwischen der Tablettenpreese und dem Laser 
hergestellt 

16 1. Zu8ammensetzung 



20 


Rohstoff 


pro Kern 


pro Ansatz 
10 kg - 30300 
Kerne 
a 330,0 mg 




1. Lactose D 80 Ph.Eur.ll 


80,00 mg 


8.000,00 g 




2. Malsstaerke Ph.Eur.l 


10,00 mg 


1.000,00 g 


25 


3. Gelatine DAB 8 


3,00 mg 


300,00 g 




4. dest.Wasser 


27,00 mg 


2.700,00 g 


30 


5. Malsstaerke Ph.Eur.l 


6,00 mg 


600,00 g 




6. Magneaiumstearat Ph.Eur.ll 


1,00 mg 


100,00 g 



35 



* H SS n ffi^DW und 1.000.0 g Maisstaerke werden ueber ein W mm^tt^eb ge^t und 
anscS^ Typ WSG UD 5 bei einer MflEB^^ 

derwarmen Loesung aus 300,0 g Gelatine in 2.700,0 g Wasser granuliert Nach a ^«^"™ JESS 

40 und Magneaiumstearat abgemlscht Die so gewonnene P^smiechung wird mit Hitfe der TaWettpresse. 
Typ Horn RP 16 H zu Tabletten mit folgenden Parametem verpresst. 

Tablettengewicht: 230ft mg 
Tablettendurchmesser: 10,5 mm 
46 Tablettenwoelbungsradius: 93 mm 

Aussehen: runde, bikonvexe Rlmtablettenkerne 
Farbe: weiss 

ZerfalkeiUin Hfi): ca. 10 min 
Friabilitaet: max 0,3% nach 10 min 
so Tablettenhaerte: ca. 80 N 

Patentanspmeche 

1 Verfahren aim Anbringen von Markiemngen unoVoder Bruchkerben an ^f^JS!^2SSSl 

^^^^^^^^^^^^ 



60 



s 



EP 0 316 347 B1 



Pressings oder der Tablette umgefenkt wird und die Behandlung zu dem Zeitpunkt erfolgt zu dem der 
Pressling durch den Unterstempel a us der Matritze bis ueber deren Oberkante ausgestossen 1st 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass man die Form der MarWarung durch eine 
im Laserstrahl angeordnete Schablone mit OEffnungen in Form der gewuenschten Markierung erzeugt 

5 -r u. 5 " Vo I rtclltl,n 9 Anbringen von Markierung (9) und/odar Bruchkerben an Presslingen oder 
Tabletten (4) mittete Laseretrahlen, mft elner Einrichtung (16) zum Erzeugen eines Laserstrahls, dadurch 
gekennzeichnet dass die Einrichtung (16) zum Erzeugen eines Laserstrahls (3) an einer Tablettenpresse 
angeordnet und mit ihr funktionell durch Einrichtungen (18) zum Synchronisieren verbunden 1st und eine 
Umlenkeinrichtung (17) an der Matrftzenplatte (5) der Tablettenpresse angeordnet 1st, urn den Laserstrahl 

to (3) auf die Oberfiache des Presslings der Tablette (4) umzulenken. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dass die Einrichtung (16) zum Erzeugen des 
Laserstrahls (3) ein Gasiaser ist . 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dass die Einrichtung (16) zum Erzeugen des 
Laserstrahls (3) eine Laseroptik (15) mit auswechselbaren Schablonen, durch deren OEffnungen der 

*5 Laserstrahl (3) trttt, aufweist 

a Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dass die Umlenkeinrichtung (17) seWlch 
neben der Matrftzenplatte (5) so angeordnet und ausgerichtet 1st dass der Laserstrahl parallel zur 
Oberflaeche der Matrftzenplatte (6) in Richtung auf die senkrachte Achse der Matritze (10) vertaeuft 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dass die Umlenkeinrichtung (17) seitJich 
20 neben dem Oberstempel (1) der Tablettenpresse so angeordnet und ausgerichtet 1st dass der Laserstrahl 

(3) auf die Oberselte des Presslings Oder der Tablette (4) auftrtfft, ehe das Zentrum des Presslings oder der 
Tablette (4) aus der senkrechten Achse der Matritze (10) horizontal verschoben ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet dass Einrichtungen (20) zum HIn- und 
Herbewegen der Umlenkeinrichtung (17) aus einer Stellung seitlich neben dem Oberstempel (1) in eine 

26 Stellung oberhafb der Matritze (10) und zurueck vorhanden sind 

Revendlcations 

1. Precede pour porter des marques et/ou des entailles de rupture sur des places presses ou des 
30 comprimes en traitant la surface avec un rayon laser, caracterirt en ce que le traitement se fait 

immedlatement avant ou apres ou pendant Injection de la piece presrte ou du comprime hors de la 
matrice d'une presse. 

2. Precede selon la revendication 1, carecterise en ce que le rayon laser est devie sur la face superieure 
de la piece pressee ou du comprime. 

3s 3. Procedd selon la revendication 1, carecterise en ce que le rayon laser est devie sur la surface laterale 
de la piece presses ou du coprim6 et en ce que le traltement se fait a I'instant oD la piece presses est 
ejectee, par I'etampe inferieure, hors de la matrice Jusqu'au-dela de Y arete suptirieure de oette matrice. 

4. Precede selon la revendication 1, carecterise en ce que Ton produit la forme de la marque au moyen 
d'un gabarft disposes dans le rayon laser et presentant des ouvertures en forme de la marque desiree. 

5. Dispositif pour porter des marques (9) et/ou des entailles de rupture sur dee pieces pressees ou des 
comprimes (4) au moyen de rayon laser, comportant un appareil (16) poru produire un rayon laser, 
caracterirt en ce que I'appareil (16) de production d'un rayon laser (3) est disport sur une presse a 
comprimes et lul est reliee fonctionnellement par rintermedlalre de mecanismes (18) de synchronisation, 
et en ce qu'un organe de deviation (17) est disport sur le plateau a matrices (5) de la presse a comprimes 
pour devler le rayon laser (3) sur la surface de la piece presses ou du comprint (4). 

6. Dispositif selon la revendication 5, caracterirt en ce que I'appareil (16) de production (fun rayon 
laser (3) est un laser h gaz. 

7. Dispositif selon la revendication 5, carecterise en ce que I'appareil (16) de production du rayon laser 
(3) presents une optique de laser (16) avec des gabarita que I'on peut echanger et a travers les ouvertures 

60 desquels passe le rayon laser (3). 

8. Dispositif salon la revendication 5, caracterirt en ce que I'organe de deviation (17) est dispose sur le 
cdte, a cote du plateau a matrices (5), et oriente de laqon que le faisceau laser soft dirige parallelement a la 
surface du plateau a matrices (5), en direction de I'axe vertical de la matrice (10). 

9. Dispositif selon la revendication 5, caracterirt en ce que I'organe de deviation (17) est disport sur le 
66 cdte, a c6te de I'etampe superieure (1) de le presse a comprimes et oriente de fagon que le rayon laser (3) 

tombe sur la face superieure de la piece presses ou du comprime (4) avant que le centre de la piece pressee 
ou du comprime (4) solt deplace horizontal ement en dehors de I'axa vertical de la matrice (10). 

10. Dispositif selon la revendication 6, carecterise en ce qui! y a des appareils (20) pour donner un 
mouvement de va-et-vient a I'organe de deviation (17) pour passer d'une position situee sur le cdte, a cdte 

60 de I'etampe superieur (1), a une position situee au-dessus de la matrice (10) et Inversement 
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treating the surface with a laser beam, characterized in that the treatment Is carried out immediately before 
or after or during the ejection of the moulded item or the tablet from the die of a press. 

2. Process as claimed in claim 1, characterized in that the laser beam Is deflected onto the top of the 
moulded item or the tablet 

5 3. Process as claimed in claim 1, characterized in that the laser beam is deflected onto the side face of 
the moulded item or of the tablet and the treatment takes place at the moment when the moulded item is 
ejected from the die by the lower punch as far as above the upper edge of the former. 

4. Process as claimed in claim 1, characterized In that the form of the markings Is produced by a mask 
arranged in the laser beam and having openings in the shape of the desired marking. 

to 5. Device for applying markings (9) and/or providing break notches on moulded items or tablets (4) by 
means of laser beams and having an installation (16) which generates a laser beam, characterized in that 
the installation (16) for generating the laser beam (3) is arranged on a tablet-producing press, to which it is 
functionally connected by synchronization systems (18), and a deflection system (17) is arranged on the die 
support (5) of the tablet-producing press in order to deflect the laser beam (3) onto the surface of the 

is moulded item or tablet (4). 

6. Device as claimed in claim 5, characterized in that the Installation (16) for generating the laser beam 
(3) is a gas laser. 

7. Device as claimed in claim 5, characterized in that the installation (16) for generating the laser beam 
(3) is provided with an optical system (15) having interchangeable masks, through whose openings the 

20 laser beam (3) passes. 

8. Device as claimed in claim 5, characterized in that the deflection system (17) is arranged and aligned 
at the side of the die support (5) in such a way that the laser beam runs parallel to the surface of the die 
support (5) in the direction of the vertical axis of the die (10). 

9. Device as claimed in daim 5, characterized in that the deflection system (17) is arranged and aligned 
26 at the side of the upper punch (1) of the tablet-producing press in such a way that the laser beam (3) strikes 

the top of the moulded item or the tablet (4) before the center of the moulded item or table (4) has been 
displaced horizontally from the vertical axis of the die (10). 

10. Device as claimed in claim 5, characterized in that systems (20) are provided to move the deflection 
8yatem (17) back and forth from a position at the side of the upper punch (1) into a position above the die 

30 (10) and back again. 
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